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Patentansprflehe: 



1. Verfahrcn zum Hcrsteltcn von mit verschiede- 
nen Zeichen versehenen gleichartigen Kunststofftei- 
len. insbesondere Kunststoff-Geratetasten durch 
SpritzgieBen, mit eincm einheiMichen Werkzeug, 
und wobci diese Teile einer dcr Form des 
aufzubringenden Zeichcns angcpaOten Energie- 
strahlung ausgesetzt werden, da durch ge- 
kennzeichnet, daB dem Kunststoff des Grund- 
matcrials ein sich bei Einwirkung von Energicsuah- 
lung verfarbbarer F0llsto f f (2) beigemischt wird, und 
daO die Oberflache (3) der Standardteile (1) der 
Energies'irahlung (4) ausgesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ als Energiestrahlung ein ablenkbarer, 
fokussicrbarer Energiestrahl (4) verwendet wird 

3. Verfahren nach Anspruch t oder 2, gekenn- 
zeichnet durch die Verwendung eines Laserstrahls 

4. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnct, daQ der FQIIstoff (2) dem 
Kui;ststoff des Grundmaterials partiel! beigemischt 
wird. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstelien von mit verschiedenen Zeichen vcrschenen 
gleichartigen Kunststoffteilen, insbesondere Kunststoff- 
GerStetasten durch SpritzgieBen. mit einem einheitli- 
chen Werkzeug. und wobei diese Tetle einer der Form 
des aufzubringenden Zeichens angepaBten Energie- 
strahlung ausgesetzt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird im Zusam- 
menhang mit der Herstellung von Kunststoff-Gerateta- 
sten naher erlautert Solche Geratetasten werden fOr die 
manuelle Eingabc von Daten und Informationen in 
entsprechende Verarbeitungssysteme t wie Schreib-, 
Rechen-, Fernschreibmaschinen, Fernsprechtischstatio- 
nen und dgl. benotigt Um bei der Herstellung dieser 
Tasten, insbesondere bei seltenen Sonderzeichen und 
exotischen Schriften, V/erkzeugkosten zu sparen und 
KundenwUniche schnell erfullcn zu kdnncn, ist es 
sinnvoll einheitlich gespritzte Tasttn durch nachtr3gti- 
ches Bcschriften mit den gewunschten Zeichen zu 
versehen. In diesem Zusammenhang ist es bekanntge- 
worden, Standardtasten nachtraglich zu bedrucken. Die 
auf diese Weise hergestellten Tasten besitzen nicht die 
meist erforderliche Abriebfestigkeil und weisen damit 
nur eine bedingte Lebensdauer auf. Bei hochwertigen 
Geraten werden an die Qualitat der Tasten in bezug auf 
Lebensdauer und Abriebfestigkeit sehr hohe Anforde- 
rungen gestellt Diese kflnnen nur dann befriedigend 
erftillt werden, wenn die Tasten im Zweifarben-Spritz- 
gieQverfahren hcrgestellt werden. Dies bedingt jedoch, 
daB fQr jede Taste mit unterschiedlichen Zeichen ein 
spezielles Werkzeug angefertigt und spHter zum 
Zwecke der Reservehaltung Qber langere Zeit gelagert 
werden muB. 

Durch die DE-PS 22 40 553 ist ein Verfahren zur 
Herstellung grafischer Zeichen auf Zifferbtfltter oder 
Schilder bekanntgeworden, welche innerhalb eines 
abgeschlossenen Gerfltes angcordnet und durch ein 
Schauglos oder cine durchsichiigc Kappc crkcnnbnr 
sind. Dn/ti wird die Obcrflrtchc dm Ziffcrhlnttoi mil 
verschicdcnfurbigcn Lnck*chichtcn versehen, wobci 



is 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



00 



65 



dann die oberstc J^ackscbicht mit Hilfe eines ablenkba- 
ren Laserstrahls verbranni wird. so daB die darunterlie* 
gende Schicht enisprechend der Beschriftung sichtbar 
wird. Die Anwendung eines solchcn Verfahrens 
entspricht jedoch nicht den hoh-n Qualitatsanforderun- 
gen, die bcispielsweisc an die Abriebfestigkeit bzw. 
Lebensdauer von Tasten gestellt werden. 

Durch die US-PS 32 66 393 ist ein Verfahren zum 
Markiertn eines Films bekanntgeworden, wobci mit 
Hilfc eines Laserstrahls die Filmemulsion verSndert 
wird. Die Form der auf den Film aufzubringenden 
Markierung ist durch cine feststehende, entsprechend 
geschlitzte Maske vorgegeben, die in dem Strahlengang 
des Lasers angeordnet ist 

Weiter ist cs durch die US-PS 36 57 510 bekannt, die 
Oberflache eines Gcgenstandes durch Laserstrahlein- 
wirkung durch Verdampfen, Erhitzen oder chernische 
Reaktion zu vcrandern. 

Der Erfindung Megt die Aufgabe xugrunde, ein 
Verfahren der eingangs beschriebenen Art zu schaffen. 
das nicht nur die Herstellung von mit verschiedenen 
Zeichen versehenen gleichartigen Kunststoffteilcn er- 
leichtert sondern auch die Lagerhaltung der Werkzeu- 
ge vereinfacht 

Diese Aufgabe wird mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren dadcrch geiost, daB dem Kunststoff des 
Grundmaterials ein sich bei Einwirkung von Energie- 
strahlung verfarbbarer FQIIstoff beigemischt wird, und 
daB die Oberflach; der Standardteile der Energiestrah- 
lung ausgesetzt wird. 

Dadurch entstehen Kunststofftasten, deren Beschrif- 
tung im Gegensatz zu bedruckten Tasten fester 
Bestandteil des Grundmaterials ist und die deshalb den 
QualitatsstandarH zweifarbig-spritzgegossener Kunst- 
stoff-Tasten entsprechen. Als FOIImittel kann beispiels- 
weise ein handelsUbliches. auf Warmeitrahlung anspre- 
chendes Farbpulvcr verwendet werden, das beispiels- 
weise als Warmestrahlungsindikator vertrieben wird. 
Bei einer entsprechenden Warmeeinstrahlung ergibt 
sich ein dauerhafter Farbumschlag. Dadi'rch, daB 
einheitlich gespritzc Standardteile verwendet sind, die 
erst nachtraglich mit dem gewOnschten Zeichen 
versehen werden, konnen nicht nur Werkzeugkosten 
erheblich eingespart werden, sondern auch Kunden- 
wflnsche schnell erftf lit werden. 

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaBe 
Verfahren naher erlautert Es zeigt 

Fig. 1 eine Seitena.nsicht einer Standard-SpritzguB- 
tastc, 

Fig. 2 eine Ansicht von oben auf eine Standard- 
SpritzguBtaste gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 eine Seitcnansicht einer Standard-SpritzguB- 
taste, welche von einem Lasersystem gerade beschriftct 
wird, 

F i g. 4 eine Ansicht ?uf die Standard-SpritzguBtaste 
gemaB F i g. 3, 

Fig. 5 eine Seitenansicht einer bcreits beschrifteten 
Star.dard-SpritzguBtaste und 

F i g. 6 eine Ansicht von oben auf die Standard-Spriu- 
guBtaste gemaB F i g. 5. 

Ir* Fig. 1 ist mit 1 eine Standard-SpritzguBtaste 
bezeichnet wobei dem Grundmaterial ein FOllstoff 2 
beigemischt ist, wie in Fig. 1 durch Punkie angedeutet 
ist Mit Hilfe eines einheitlichcn Werkzeuges wird dann 
die in F i g. I und 2 dargesteiltc Standard-SpritzguBtaste 
hcrgestellt, die an ir.rcr Obcrscite 3 noch kein 
Schriftzeichrn ntifwcist, 

Wic Fig. .1 7c\y,i t wird die ObcrflKche 3 dcr 
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Standard-SpritzguOtaste einem ablcnkbarcn Laser- 
strahl 4 eines allgemein mil 5 bczeichncten Laserbe- 
schriftungssystems ausgesetzL Hierbei wird der Laser- 
strah! entsprechend der Form des aufzubringcnden 
Schriftzeichens abgelenkt. Dcrartige Laserbeschrif- 
tungssystcme sind an sich bekannL Hierbei is( mit 6 ein 
Teil bczeichnet. in dem der Laserstrahl 4 erzeugt wird. 
Mit Hilfc eines Ablenksystems 7 wird der Laserstrahl 4 
entsprechend der Form des Schriftzeichens abgelenkt. 
Die Steuerung des Ablenksystems 7 erfolgt von einem 
Programmspeicher 8 Ober eine Leitung 9 ur.d einem 
Steuerungsteil 10, welcher Ober eine Leitung 13 rnit dem 
Ablenksystem 7 in Verbindung steht. Ein Energieversor- 
gungsteil t i steht Ober eine Leitung 12 mit dem Teil 6 in 
Verbindung. Der Programmspeicher 8 gibt entspre- 
chend dem gewOnschten Zeichen Signale an den 
Steuerungsteil 10, welcher das Ablenksystem 7 entspre- 
chend becinfiuOt Durch den auf die Oberflachc 3 der 
Standard-SpritzguOtaste 1 auffallenden Laserstrahl 
verfarbt sich-der dem Kunststoff des Grundmaterials 
beigemischte FOlIstoff. 

Wie Fig. 4 zeigt, wird die Oberflache 3 der 
Standard-SpritzguOtaste 1 gerade mit dem Zeichen E 
versehen. Fig. 5 und 6 zeigen die bcreits unter 
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Strahleinwirkung entsprechend fertig beschriftete Stan- 
dard-SpritzguOtaste 1. 

Anstelle eines Laserstrahls kann auch ein Elcktronen- 
straht verwendet werden. Auch die Verwendung von 
Rontgeitstrahlen ist moglich, wobei dann die Strahlung 
durch tine entsprechend geschlitzte fvlaske auf die 
Oberflache 3 der Standard-SpritzguOtaste 1 einwirkt 

A nstelle des ablcnkbaren Laserstrahls 4 kann auch ein 
ortsfester Laserstrahl verwendet werden und die 
Standard-SpritzguOtaste 1 entsprechend relativ zu dem 
Laserstrahl 4 bewegt werden. Die Steuerung der 
Relativbewcgung zwischen Laserstrahl und dem zu 
beschriftenden Teil 1 kann mit Hilfe eines ProzeOrech- 
ners vorgenommcn werden. wobei die Schriftzeichen 
und deren Positionierung mit Hilfe eines Lochstrei'ens 
in den ProzeOrechner eingegeben werden. 

GemSO einer Weiterbiidung wird der FOlIstoff 3 dem 
Kunststoff des Grundmaterials partiell beigemischt, so 
daO z. B. nur eine Schicht geringer Dicke unter der zu 
bedruckenden Fla>hc der Taste mit IndikatorfOllstoff 
versehen ist, das Obrige Tastenmaterial dagegen frei von 
diesem FOlIstoff Neibt. Dadurch kdnnen die FOIIstoffko- 
sten reduziert werden. 
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